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La present€ invention se rapporte k des rubans- 
caches ou equivalents, adhesifs, exlensibles, adhe- 
rant par pression, qui sont caracterises par un nou- 
veau support en papier crepe. 

On utiKse deja industrieDement depuis de nom- 
breuses ann^es des rubans-caches fournis en rou- 
leaux. Le support dassique est un papier crepe po- 
reux de saturation, analogue aux papiers absor- 
bants pour la toilette, qui est impregne et unifor- 
mise par une composition souple et extensible 
qui lie les fibres entre elles de fagon propre a uni- 
formiser le papier et a donner au ruban des bords 
lisses, cette composition constituant un ecran qui 
s'oppose a la penetration par les solvants de peintu- 
res et equivalents. L*envers est habituellement muni 
d'un appret d 'en vers en une ou plusieurs couches 
minces, en vue de reduire la force necessaire pour 
derouler le niban et egalement de constituer un 
enduil de bouchage continu (la surface du papier 
impregne etant legerement poreuse) qui accroit 
Teffet d'ecran du support par rapport aux solvants 
de peintures et qui rend cet ecran plus lisse. La sur- 
face avant ou Tendroit pent recevoir un premier en- 
duit pour ameliorer la liaison du revetement adhe- 
sif; et cette surface est enduite d'un adhesif adhe- 
rant par pression a base de caoutchouc. 

Ces rubans-caches sont largement utilises dans 
les travaux de peintures pour cacher diverses sur- 
faces pour eviter qu'elles ne regoivent 'la peinture, la 
laque, le vemis ou I'email applique sur un objet 
et, apres le sechage ou traitement qui comporte sou- 
vent une operation de cuisson, on arrache le ru- 
ban. 

L'enduit adhesif visco-elastique adherant par 
pression a base de caoutchouc presente une proprie- 
ty coHante agressive a I'elat normal sec et a la tern- 
pirature ambiante de sorte que le ruban adhere 
fortement a la surface sous simple pression du doigt 
sans qu'il soit necessaire de le chauffer ou de rhumi- 
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difier. Cet adhesif est extensible et tres coherent, 
ce qui permet de deroider et d'arracher le ruban 
sans qu'il ne se produise de report ou de trans- 
fert de Tadhesif, et ce qui permet egalement de le ma- 
nipuler sans s'encolfer les doigts. Le support unifor- 
mise ne se rompt ni ne se delite pas lorsqu'on 
deroii^le le ruban du rouleau ou qu'on Tarrache 
des surfaces sur lesquelles il est applique, en depit 
de la force exercee par i'«dhesif fortement collant 
et qui resiste au deroulement et a I'arrachage. 
Le support en papier crepe uniformise ainsi que 
I'adhesif , a un « aliongement permanent » (par op- 
position a un « aliongement elastique » tel que celui 
des rubans de caoutchouc) et ceci permet de lui 
faire epouser des surfaces courbes ou irregidieres et 
permet d'appliquer le ruban de {agon qu'ii forme 
une bordure de recouvrement courbe, staMe lors- 
que cela est necessaire. Le ruban est facile a dechi- 
rer de sorte que I'ouvrier peut tirer un rouleau 
un morceau de ruban en le dechirant uniquement 
avec ses doigts. Les matieres d'impregnation habi- 
tuellement utilisees pour saturer et imiformiser le 
papier poreux crepe de saturation preforme etaient 
jusqu'a present de deux types. Le premier type est 
essentiellement un melange fluidifie de caoutchouc 
mastique (naturel et synthetique) , d'une resine col- 
lante thermoplastique compatible (telle que la ro- 
sine), et d'oxyde de zinc, qu'on applique sous la 
forme d'une solution dans un solvant hydrocarbure. 
Le deuxieme type est un polymere caoutchoutique 
synthetique utilise sous la forme d'une solution 
dans un solvant organique, ou plus habituellement 
sous la forme d'une dispersion aqueuse ou d'un la- 
tex, comme, par exemple, un polymere caoutchouti- 
que butadiene-acrylonitrfle '(Buna-N) ou un poly- 
mere caoutchoutique d'acrylate. La matiere d'im- 
pregnation peut contenir des agents vulcanisants. 
Dans certains cas, on employait un sous-poJymere 
non caoutchoutique qui, apres impregnation du 
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papier, etait polymerise ou vidcanise pour prendre 
Tetat caoutchoutique. Ces diverses substances d'im- 
pregnation penetraient les pores et intersticte 
de ia structure fibreuse de papier preforme pour as- 
sembler les fibres par encolkge et egalement pour 
former un remplissage ayant Tefiet d'ecran desire 
afiji d'eviter la penetration par les solvants des pein- 
tures lors de I'utilisation du niban, Le poids de ia 
matiere ^'impregnation qui s'est revSe necessaire 
est generdement compris entre environ 50 et 100 % 
du poids du papier non traite^ c'est-a-dire 50 a 
100 % du poids des fibres. 

Une caracteristique physique apparente evidente 
des rubans-caches a support papier de la techni- 
que anterieure est ia structure ctep^e du papier qui 
donne un coefi&cient d'extensibilite de Tordre d'en- 
viron 5 a 12 % (on entend par ce coefficient 
ie pourcentage d'dlongement qui se produit lors* 
qu'on etire le ruban a ia main ou qu'on le soumet 
a une traction lente dans une macbine d'essai 
jusqu'a ce qu'il se rompe)* L'envers du ruban avait 
des rugosites ou rides dont le nombre et les dimen- 
sions propres etaient tels que ces rides etaient tres 
visibles et qu'on pouvait les sentir lorsqu'on passait 
ou frottaitle doigt sur ie ruban. 

Un ruban-cacbe a support papier de la technique 
anterieure ayant un degre exceptionnel de lisseet 
de plan§ite est decrit dans ie brevet des Etats-Unis 
d'Amerique n*" 2.941.661 du 21 juin 1960. Ce ruban 
utilisait un papier crepe impregne et uniformise 
ayant une structure crepee extremement fine. La ma* 
tiere premiere constituee par le papier etait reali- 
see a partir d'une alimentation formee de pate 
cellulosique legerement battue et contenant une 
petite proportion de gomme de karaya desace- 
tylee. 

Le procede de crepage particidier decrit dans ce 
brevet consistait a soumettre ia bande de papier 
fraichement formee ayant ime teneur en bumiditte 
d'environ 65*70 % et ne contenant qu'ime trace 
r^sidueHe de gomme a un crepasre extra-fin sur un 
rouleati de ptesse humide en acier en utilisant une 
lame de crepage en acier appropri^e qui donnait an 
moins 16 liscnes de ctepa.se par centimetre lineai- 
re. La structure extremement fine restait conser- 
vee pendant le secba^e consecutif et le papier etait 
de preference calandre pour reduire T^paisseur et 
donner un lisse encore meilleUr* Le papier de satu* 
ration poreux extensibilise resultant de cetfe opera- 
tion pouvait etre impregne^ appretg sur l'envers 
muni d'une couche d'accrochage et enduit d'un 
■adhesif adherant par simple pressiott* de toute fagon 
habituelle voidue pour donnen apres decoupage et 
enroidage en rouleaux, un ruban cache tr^s avanta* 
geU?c, ayant une e5ctensibiiite maximum comprise en* 
tre 8 et 12 %. 

La demanderesse a constate que ce papier de sa- 
turation poreux (forme a partir d'une alimentation 



constituee par une pate cellidosique legerement bat- 
tue et contenant de la gomme de karaya d&acS- 
tylee dispersee) pent etre avantageusement crepee 
ou extensibilisee par un procede specifiquement 
different pour donner un papier extensible poreux 
propre a la fabrication des nians-caches qui sont 
meme plus blancs et lisses que ceux decrits dans 
le brevet cite. 

En fait, les rubans-caches ameliores realises sui- 
vant la presente invention sont suffisamment blancs 
et ont un envers si lisse que, a I'examen superfi- 
ciel, lis ont un aspect et un toucher tres analogues 
aux rubans de papier dits «a envers lisse » faits 
a partir d'un papier qui n'a pas ete crepe ni exten- 
sibilise. Toutefois, ce nonveau ruban-cache a une 
extensibilite adequate et 3 a les caracteristiques al- 
iongement/efiort que Ton dSsire oblenir dans les 
rubans-caches de premiere qualite. H a une resis- 
tance a la dechirure adequate mais il est facile a 
dechirer avec les doigts de sorte que Ton peut de- 
tacher des morceaux de ruban du rouleau sans qtt'il 
soit necessaire de Couper ce ruban. Le nonveau ru- 
ban est bien approprie pour des utilisations autres 
que les rubans-caches, par exemple pOur etre utilise 
comme ruban d'emballage imprimable et adherant 
par simple pression. 

- L'envers plat et lisse de ce ruban-cache en- 
traine une moindre irritation des doigts pour les ou* 
vriers qui I'utilisent joumellemenL, comparative* 
ment aux rubans qui presentent des rides de ere* 
page prononcees. La planeite et la minceur du ru- 
ban assurent la grande nettete de la ligne de demar- 
cation a la ionction entre les surfaces peintes et les 
surfaces cachees. La neinture oU laque fluide ne peut 
pas s'infiltrer sous le niban ni s'accUmuler sur ses 
bords, que le ruban soit applioue de fa^on a for- 
mer une bordure de cache rectiligne ou courbe. H 
est possible d'utiliser un poids d'enduction plus fai- 
ble que dans le cas des rubans claSsiques en sim- 
port en papier crepe, ce qui assure I'economie de 
la fabrication et contribue a la minceur du ruban. 
La surface plane du papier permet d'obtenir uwe 
bonne definition de rimpression sUr les rubans 
utilises comme rubans imprimables. 

La presente invention utSise le type de procede 
d'extensibilisation decrit dans le brevet des Etals- 
Unis d'Amfe'gue n*» 3.104.197 du 17 septembre 
1963 pour pfoduire ce que I'dn peut appeler uri 
« papier de saturation poreux extensibilise par cre- 
page par compression par passage ehtre deux roil* 
leaux et ayant une structure de crepe extra-fine ft 
surface lisse ». Dans ce cas, on peut obtenir des re- 
sidtats ecruivalents eh crepant utt papier brut qui 
a ete nartiellemeht seche apres avoir ete rehumi- 
difie a partir de I'etat see a la suite de I'ensem* 
He des operations de fabrication du papier, ou en 
crepant un papier humide partiellement seche au 
cOurs de son passage dans la machine h papier. 
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En tout .cas, le- papier precrepe est un papier 
de saturation poreux fait a partir d'une alimenta- 
tion constituee par une pate celluiosique legere- 
ment battue contenant de la gomme de karaya de- 
sacetylee dispersible dans I'eau dans une petite pro- 
portion en poids par rapport aux fibres de fabrica- 
tion du papier, de fagon a donner un papier 
crepe qui «it un poids a sec compris entre 11,3 et 
16 kg (ce qui correspond a environ 45 a 60 gram- 
mes/metre carres). Le crepage (extensibilisation) 
est regie de fagon que Taliongement znaximiim 
ou extensibilite soit d'au moins 8 % (ailongement 
dans le sens de la longueur de la machine lors- 
qu'on tire lentement une bande de papier crepe 
jusqu'a la rupture) . 

A la difference de certains autres precedes d'ex- 
tensibilisation, cette technique de crepage par pas- 
sage entre d^ux rouleaux donne la possibilite d'ob- 
tenir un papier de saturation poreux extensibilise 
de 45 a 60 grammes par metre carre qui a non 
seulement une extensibilite maximum d*au moins 
8 %, mais egalement ime caracteristique de faible 
ailongement ^astique sous une faible traction. Cette 
caracteristique aHongement/effort donne la possibi- 
lite de tirer une bande de papier dans I'appareil- 
lage utilise dans la fabrication industrielle des ru- 
bans*caches sans deformation permanente ni « ef* 
facement par etirage :p de la structure crepee extra- 
fine. Ceci donne la possibilite d'obtenir un ruban 
adhesif d'une adhesivite agressive qui pent j&lxe de- 
roulee a force sans perle d'extensibilite. 

En utilisant un appareil d'essai de traction a plan 
indine de Scott (qui utilise tme mise en charge 
progressive pour donner une courbe effort/allonge- 
ment representant la charge de traction en f onction 
de I'aaiongement jusqu'au point de rupture de la 
bande de papier a essayer) on a constate qu'il est 
d'une importance caracteristique d'avoir un ^on- 
gement qui ne depasse pas 2 % des charges de 
traction allant jusqu'a 465 grammes par centime- 
tre de largeur et il est avantageux que cet ailonge- 
ment ne soit pas superieur a 1 %. (Ces valeurs se 
rapportent a des papiers de saturation poreux exten- 
sibHises d'environ 45 a 60 g/m^ et ayant des al- 
iongements maxima d'au moins 8 %. 

A partir de ces papiers, on peut fabriquer des 
rubans-caches qui ont un ailongement ne depassant 
pas 3 % sous des charges aUant jusqu'a 950 g 
par centimetre lineaire de largeur, mais qui ont ce- 
pendant une extensibilite adequate pour pouvoir 
etre employes comme rubans-caches, et un ailonge- 
ment maximum a la rupture d'au moins 8 % (de 
preference d'au moins 10-12 ) et il est meme pos- 
sible d'obtenir eventueUement des coe£B.cients d'ex- 
tensibilite encore plus eleves. 

Dans le precede de crepage suivant I'lnvention, 
on fait passer la bande de papier a I'etat humide 
(teneur en humidite comprise entre environ 30 et 
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40 %) dans la ligne de passage formee par im rou* 
leau dur a surface lisse (par exemple en acier ou 
en pierre) et un rouleau elastique mou reconvert 
de caoutchouc, ce dernier ayant une durete Shore 
de 10 a 45. Les deux rouleaux sont entraines a des 
vitesses de rotation telles que la vitesse periphe- 
rique du rouleau dur soit superieure d'au moins 
environ 8 % a la vitesse peripherique du roideau 
elastique. La pression entre les rouleaux est rdati- 
vement faible (par exemple environ 1,8 kg/cm li- 
neaire sur des rouleaux ayant un diametre de 
56 cm) mais eile est suffisante pour comprimer le 
caoutchouc elastique qui recouvre le rouleau mou; 
le revetement comprime se ddatant et etant attire 
par Taction du rouleau dur, qui a une vitesse plus 
rapide a la sortie de la ligne de passage, et se re- 
tractant ensuite pour reprendre sa forme normde. 
Le crepage reel du papier s'eEectue dans la zone 
de reprise ou de reenrou^lement et cette zone est de 
longueur inferieure a 2,5 cm. La bande de papier a 
demi-seche est retenue par la couche de caoutchouc 
qui a une vitesse inferieure et la deformation de 
cette couche provoque un resserrement de la struc- 
ture fibreuse pendant que cette derniere est sous 
compression, ce qui a pour effet de donner un crepe 
extensible extra-fin. Les deux faces du papier seche 
fini sont relativement lisses mais la face qui est en 
contact avec le rouleau dur a surface lisse re- 
volt un effet de caiandrage et a r<Bil nu, ^He est 
analogue a un papier plat non crepe. Ce precede de 
crepage donne une plus grande tenactite et une plus 
grande piiabilite et die ne produit aucune diminu- 
tion grave de la resistance maximum de rupture a 
la traction en depit du fort coefficient d'extensibi- 
lite. 

L'appareil de crepage peut facilement etre agen- 
ce a i'interieur de la secherie d'une machine a pa- 
pier classique pour permettre un sechage partiei ra- 
menant la bande de papier humide a la teneur de- 
siree en humidite qui convient pour le crepage. Les 
rouleaux peuvent etre entraines a une vitesse de ro- 
tation correspondant a la vitesse de defilement du 
papier a travers la machine a papier. 

Ce crepage par passage entre deux rouleaux 
n'est pas equivalent aux precedes d'extensibilisa- 
tion dans lesque^ le papier est maintenu de f a^on 
que ses surfaces restent lisses et paralleles, et main- 
tenu sous pression entre un blanchet de caoutchouc 
contractable et un rouleau dur, la contraction du 
blanchet tassant et deformant les fibres sans deter- 
miner de crSpage. On peut se reporter a ce sujet 
au brevet des Etats-Unis d'Amerique n** 2.624.245 
du 6 janvier 1953 qui decrit un procede de ce 
type utilise dans la production d'un papier exten- 
sible non crepe. C'est ce type de procede qui est uti- 
lise dans la fabrication de la marque « Qupak » de 
papiers extensibies. La demanderesse n'a jamais 
reussi a produire des rubans-caches satisfaisant* 
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en partant de papiers <le saturation porejix qui 
avaient ete rendus extensibles de cette fagon. D'une 
part, ces papieis («t ies rubans f abriques a partir 
de ces papiers) etaient trop extensibies sous f aible 
charge iorsqu'Es ' possedaient I'extensibaite maxi- 
mum suflSsante. Ainsi qu'on Ta indique pins haut, 
Tailongenient ne doit pas exceder 2 fo (et de pre- 
ference ne pas etre superieur a 1 %) a des charges 
ailant jusqu'a 465 g/cm lineaire de krgeur. 

Exemple. — Le papier a ete fabrique en ulilisaiit 
Tappareiflage d'usine a papier comprenant en serie. 
Tin batteur du type Hollander, nn coffire de stockage, 
line pile rs^euse Jordan, une machine Fonrdri- 
nier et des cyiindres de sechage. 

Ualimentation dn batteur a ete preparee en char- 
geant dans le batteur de I'eau et de 3a pate Kraft 
semi-blanchie dans le rapport de 4,S2 kg de pate 
(poids sec) pour 100 litres d'eau (4,15 % en poids 
de fibres cellulosiques) - Le melange a ete somnis a 
un leger battage pour donner une egouttabilite de 
19<' S R. (Shopper-Riegler) . Le melange de pate bat- 
tue a ete ^uite dilue pour reduire sa consistance a 
environ 2,0 % (poUrcentage en poids de fibres se- 
ches) : Cette alimentation a ete refoulee dans ie cof- 
fre de stockage. On faisait varier la porosite du pa- 
pier obtenu a voionte en utilisant la pfle raffineuse 
Jordans pour faire varier la longueur des fibres 
(plus ies fibres'sont courtes, plus la feuffle est dense). 
Pendant Toperiation de fabrication du papier, on a 
refoide une dispersion aqueuse diluee de gomme de 
karaya desacetylee dispersible dans I'eau dans TaH- 
mentation du coffre de mMange de la machine Four- 
drinier a un debit qui connait environ 1 a 2 % de 
gomme de karaya desacetylee par rapport aux fi- 
bres du papier (calcide en poids de soiides sees). 
La machine a ete mise en fonctioimement de fagon 
a ptoduire des papiers d'environ 52 g/w? et d'une 
epaisseur, mesuree au palmer, td'eaviron 0,09 mm. 
Dans ce cas, ie papier etait seche et enroule en gros- 
ses bobines pour subir ensuite le crepage (toutefois, 
le papier pent etre crepe pendant Toperation de 
fabrication du papier ainsi qu'ori I'a mentionne 
plus haut). Ce papier ne contient qu'une trace resi- 
dudle de la gomme. Pendant la formation du papier, 
ia gomme a pour effet de produire un papier de 
saturation ayant une formation -de fibres excep- 
tionneliement imiforme qui est meilleure pour le 
crepage pour le present precede en vue de fabriquer 
des papiers support de rubans-caches extensibies 
«a dos lisse». On a realise des papiers presentant 
diverses porosites, propres a avoir des coeHicients, 
mesures au densometre de Guiley compris dans Tin- 
tervalle d'environ 7 a 40 secondes (temps necessaire 
pour faire passer 400 cm^ d'air a ti^vers deux epais 
seurs de papier). 

La dispersion de gomme pent etre realisee cdmme 
-suit : a 170 litres d'eau contenus. dans une cuve 
de maarige, on ajoule 0,68 kg de srolution aqueuse 



d*ammoniaque (28 %), puis on ajoute kntement 
2,27. kg de. poudre de gomme de Karaya, avec un 
brassage rapide pour produire "une dispersion 
exempte de grumeaux. Le vieiflissement du me- 
lange a une temperature ambiante pendant en- 
viron trois heures produit un liquide visqueux, 
sirtqjeux que Ton dilue ensuite en le melan- 
geant avec 1 250 litres d'eau. Cette disper^on con- 
tient environ 0,16 % en poids de gomme de Karaya 
desacetylee (cdcule sur ie poids sec) et die est prete 
a Tutilisation. Pendant la phase de vieiffissement, 
I'anunoniaque (qui joue le role d'une base faible) 
hydroiyse et desacetyie la gomme mais seidement 
dans la mesure de tout ou parfie des radioaux acetyle 
qui entrent dans la constitution de cette gomme et 
le derive residtant est tin colioide dispersible dans 
i'eau ayant xm fort coefficient de coherence, ce qui 
se manifeste par Tetat racpieux et sirupeux de la 
dispersion, et il a un haut pouvpir defloculant qui le 
distingue de la gomme initiale. La specificite de la 
gomme .de Karaya desacetylee pour Pusage suivant 
I'invention est manifestee par le fait que ni la gom- 
me initiale ni aucune d'une large diversite d'autres 
gommes ne se sont revflees equivalentes pour cct 
usage en depit de la similitude qu'elies peuvent 
avoir entre dies pour d'eutres usages. 

Les papiers des diverse porositiSs ont ete remouil- 
les dans une presse a la dimension, puis partieUe- 
ment seches pour etre ramenes a une teneur en hu- 
midite de 35 % et soumis au precede de cr^age 
par passage entre deux rouleaux, qui a ete. preala- 
blement .decrit de fagon a donner divers papiers 
extensibies ayant des aflongements maxima a la 
rupture compris entre 10 et 12 %, Ies resistances a 
la traction a la rupture etant comprises entre 1,80. 
et 2,5 kg par cm de largeur. Les papiers avaient des 
coefficients d'extensibSite ne depassant pas 0,8 fc 
sous des. charges aUant jusqu'a 470 g par cm lineai- 
re de largeur^ 

Ces papiers de saturation crepes extensibies pre- 
sentent un interet general pour la fabrication de sup- 
ports de rubans-caches. 11 est genersdement avan- 
tageux d'utaiser la face, la plus lisse pour former 
Tenvers ou dos du ruban, cette face paraissant etre 
« plate » dans le ruban obtenu, Lorsque Ton examine 
I'autre face du papier & la loupe, on peut voir 
de tres fines lignes de cr^age. Ce papier peut etre 
€ventuellement calandre mais Ie calandrage n'est pas 
necessaire pour obtenir ie lisse et reffet de « dos 
lisse » adequat. 

Ce papier crepe peut etre impregne et uniformise 
avec Tune qudconque. des compositions habituefles 
mentionnees precedemment y compris des latex dis- 
perses dans Teau et des m^anges <de resines et caou- 
tchoucs disperses dans des solvants. 

A titre d'exemple, on a transforme en rubans-ca- 
ches, de la fagon suivante, 3 lots de papier crepe fa- 
briques a partif de papier brut ayant des coeffi- 
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cienls au .densometre de Gurley (pour deux epais- 
seurs) de 7,20 et 40 secondes, respectivement. 

Dans chaque cas, ia bande de papier crepe etait 
impregnee d'une solution dans des essences mine- 
rdes d'un m^ange fondant constitue essentieliement 
par 100 parties en poids de oaoutchouc naturd 
(feuiiles fumees), 125 parties de cdphane de bois 
et 100 parties d'oxyde de zinc contenant une petite 
proportion d'un agent vulcanisant constitue par un 
ihiuram-polysulfure, puis on chaufEait pour faire 
evaporer le solvant et vulcaniser le caoutchouc. La 
matiere d'impregnalion avait un poids en solides 
sees egal a environ 80 % du poids des fibres des 
papiers. (On pent trouver une description detaillee 
de cette technique dans le brevet des Etats-Unis 
d'Amerique n° 2.410.078 du 29 octobre 1946). 

Dans chaque cas, la bande de papier impregnee 
etait revetue sur sa surface la plus lisse d*une solu- 
tion d'appret de resine uree-formaldehyde soluble 
dans Talcool, pkstifiee par ime resine alkyde modi- 
fiee par une huile de ricin non siccative. Ensuite, 
on chauffait ia bande de papier impregne pour se- 
cher et polymeriser Tappret de fagon a lui faire 
prendre un etat insoluble dans I'alcool (voir bre- 
vet des Etats-Unis d'Amerique n*> 2.548.980 du 17 
avril 1951). Get enduit bouche la surface poreuse 
et donne au ruban produit un dos encore plus lisse. 

Sur cet enduit, on a depose un enduit d'envers, 
tres mince, a faible adherence pour constituer la 
surface reelle du dos qui, dans les rouleaux de ru- 
bans adhesifs, entre en contact avec Tenduit adhe- 
sif, coUant, adherant par pression, de ia spire qui 
lui est superposee. Cet appret a faible adherence a 
un coefficient d'adherence plus faible vis-a-vis de 
I'adhesif adherant par pression que i'enduit de bou- 
chage s'il etait expose a I'action de cet adhesif, ce 
qui facilite le deroulage et permet de tirer plus fa- 
cilement le ruban du rouleau. L'utilisation d'un ap- 
pret d'envers a faible adherence est plus particuiie- 
rement avantageuse lorsqu'on emploie un support 
ayant une caracteristique de surface Jisse, en raisoo 
du contact intime qui existe avec I'adhesif coUant 
dans les rouleaux enroules, comparativement aux 
rubans-oaches presentant des rugosites marquees 
dans le support. Un appret d'envers a faible adhe- 
rence prefere (qui est facile a appliquer en solu- 
tion dans le toluol) est un copolymere d'acryiate 
d'octadecyle et d'acide acrylique, le rapport des 
poids des monomeres etant tel qu'il se forme, au 
sechage, im enduit non coQant a faible adherence 
(voir brevet des Etats-Unis d'Amerique numero 
2.607.711 du 19 aout 1952. 

On a enduit la face opposee (endroit) de Ia bande 
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au moyen d'une solution heptanique d'un adhesif 
normal pour rubans-caches contenant du caoutchouc, 
une resine adhesifiante et de I'oxyde de zinc, 
puis on I'a sechee pour donner un enduit adhesif 
adherant par pression, d'une adhesivite normale et 
agressive, i'enduit ayant un poids d'environ 46 g/ 
m^. On a ensuite decoupe la bande enduite et on 
Ta enroulee sur elle-meme pour former des rouleaux 
de rubans-caches de la largeur et de la longueur 
desirees. 

Les rubans qui avaient ete fabriques a partir de 
papiers ayant une densite -de 7 et 20 secondes avaient 
des allongements de 0,25 % sous ime charge de trac- 
tion de 470 g par cm iineaire de largeur et ils 
avaient des allongements maxima de 8,5 et 12,5 %, 
respectivement. Le ruban fait a partir du papier le 
moins poreux (coeflBicient de densite de 40 secondes) 
avait un allongement de 1,00 % sous une charge de 
traction de 470 g par cm Iineaire de largeur et 
avait un allongement maximum de 15,0 %. Les 
allongements sous charge de traction de 950 g par 
cm Iineaire <le largeur etaient de 1,0 %, 1,5 «t 
2,5 %, respectivement. 

RESUME 

Ruban adhesif extensible adherant par pression 
ayant un support en papier crepe uniformise im- 
pregne, revetu d'lm adhesif adherant par simple 
pression, ayant une adhesivite agressive, enroide sur 
lui -meme en rouleau, ce ruban adhesif etant carac- 
terise en ce que le papier crepe est un papier de 
saturation poreux extensibilise crepe par compres- 
sion par passage entre deux rouleaux, ayant une 
structure crepee extra-fine a surface lisse, fait a par- 
tir d'une alimentation de pate ceflulosique legere- 
ment battue contenant une petite proportion de 
gomme de Karaya desacetylee dispersible dans 
i'eau, le papier crepe avant impregnation ayant un 
allongement ne depassant pas 2 % sous des efforts 
de traction allant jusqu'a 470 grammes par centi- 
metre Iineaire de largeur, et ayant un allongement 
maximum d'au moins 8 %, le ruban adhesif pro- 
duit ayant un allongement qui ne depasse pas 3 % 
sous des efforts de traction allant jusqu^a 950 gram- 
mes par centimetre Iineaire de largeur et une exten- 
sensibilite maximum d'au moins 8 %. 
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